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DEMERSURI DE IMBUNATATIRE A ARIEI DE PREGATIRE A MATRITELOR PENTRU
VULCANIZARE ANVELOPE

STINGA Florin

Conducator stiintific: prof. univ. dr. ing. Irina SEVERIN

REZUMAT:

Lucrarea constd in monitorizarea, analiza si imbundtatirea activitatii de pregatire a matritelor,
parte a procesului de productie de anvelope din cadrul organizatiei Pirelli Romania folosind

metode de Tmbunatatire din inginerie.

1.INTRODUCERE

1.1 Descrierea organizatiei

1.1.2.Date de identificare ale unitatii

Situata Tn sud-estul Romaniei, cu sediul in
Soseaua Draganesti, nr.35, www.pirelli.com.

Forma de organizare

Compania PIRELLI TYRES ROMANIA S.R.L.
este 0 companie multinationald n productia de
anvelope performante.

1.1.3.Pozitionarea geografica

Situata in sud-estul Romaniei PIRELLI TYRES
ROMANIA S.R.L. este pozitionata in sudul tarii,
n partea central-nordica a judetului Olt, in Slatina
la 50km de municipiul Craiova, 70 km de
municipiul Pitesti si 190 km de capitala Bucuresti.

Aria de pregatire a matritelor este foarte importanta
pentru buna functionare a sistemului de fabricatie
din cadrul organizatiei deoarece matritele, inainte
sa fie utilizate in sectia de vulcanizare trebuie sa
treaca prin mai multe etape de pregatire.

Scurtd descriere a companiei, numér de angajati.

Pirelli Tyres a deschis, in toamna anului 2006,
fabrica din Romania pentru productia de anvelope
de 1nalta performanta. Cu o investitie initiala de
aproximativ 170 de milioane de Euro, noua unitate
din Slatina produce anvelope din gama de lux,
pentru autoturisme destinate Europei i nu numai.

Pentru grupul Pirelli, Slatina reprezinta un pol
industrial fundamental. Fabrica de anvelope pentru
autoturisme constituie, In strategia industriala a
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societatii Pirelli, un punct de fortd de importanta
mondiala. Sediul din Slatina, destinat sa devina in
timp una din cele mai mari fabrici de anvelope
pentru autoturisme din lume, permite societatii
Pirelli sa-gi sporeasca capacitatea de productie in
functie de cererea pietei pe segmentele articolelor
varf de gama, care cunosc o dezvoltare rapida atat
in Europa cat si 1n restul lumii.

Pirelli Tyres Romania este prezenta pe piata de
profil (auto) prin intermediul celor trei fabrici:
Fabrica de Anvelope, Fabrica de Cabluri
Metalice si Filtre antiparticule pentru motoare
diesel.

Compania Pirelli Tyres Romania face parte din
Grupul de firme Pirelli & C Spa si este
prezenta in Romania din anul 2006 cu fabrica
de anvelope de la Slatina, Olt.

Intregul Pol Industrial are Tn prezent circa 2400
de angajati.

1.1.4.Domeniul de activitate

Fabrica Pirelli din Slatina este una dintre cele mai
moderne din lume pentru productia de anvelope si
utilizeaza cele mai avansate tehnologii de productie
nerobotizate. A fost conceputa pentru productia de
anvelope de nalta performanta.

In fabrica din Slatina se realizeaza urmatoarele
tipuri de anvelope:

Anvelope din gama Scorpion

De la portiunile intinse de autostrada la cele mai
ntinse pana la cele mai solicitante situatii off-road.
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Gama Scorpion are in componenta sa diferite
modele potrivite pentru toate utilizarile.

Fig.1
Anvelope din gama P Zero

Reprezinta cea mai inalta treapta de evolutie a
gamei. Cu profil directional pentru axa fata si
cu profil asimetric axa spate este destinat
utilizarii pe sosea si utilizarii ocazionale pe
circuit.

Dezvoltate cu ajutorul unui compus de
competitie special pentru banda de rulare sunt
ideale pentru cele mai rapide si puternice
automobile din gama de ultra inalta
performanta

R EZTERLO
CORSA SYSTEM

Fig.2
Anvelope din gama Cinturato

Performanta traditionala si siguranta sunt acum
combinate cu noile elemente de protectie a
mediului din cadrul “Green Performance”.
Proiectate pentru a oferi o tinuta de drum
exemplara atat pe drumuri ude, cat si uscate,
confort la rulare si o durata extinsa de exploatare,
familia de anvelope Cinturato se evidentiaza prin
impactul sau redus asupra mediului inconjurétor.

Cintu=ato

GREEN PERFORMANCE

Anvelope din gama Green Performance

Impact redus asupra mediului, atat in procesul de
productie cat si pe durata de viata a anvelopei.
Gama “Performanta Verde” utilizeazd compusi noi
si structuri inovatoare, fapt ce inseamna ca
siguranta si placerea de a conduce raman
neschimbate, atat pe suprafete uscate cit si umede,
n timp ce impactul asupra mediului scade.

5€ GRFEN PERFORMANCE

Performanta plus respect pentru mediu.
0 gama complet noua de anvelope prietenoase
cu mediul: potrivite pentru masini de oras,
sedanuri, pana la SUV-uri performante. Acestea
economisesc carburant, au o durata superioara
de exploatare, si reduc nivelul de emisii de CO2
si de zgom:
Continua t materie de siguranta,

ere de a conduce si durata extinsa de

placere
exploatare,

Fig.4
Anvelope pentru Formula 1

in conformitate cu reglementarile stabilite de FIA
(Federatia Internationala de Automobile) Pirelli
furnizeaza doua tipuri diferite de anvelope
proiectate pentru doua tipuri de anvelope . Primul
tip de anvelopa este proiectat pentru suprafete
uscate, n timp ce de-al doilea este pentru suprafete
umede.

NOILE ANVELOPE 2014 ¢
GAMA DE ANVELOPE PENTRU F1*

Fig.5

2. STADIUL ACTUAL
2.1. Necesitatea planului de Tmbunatitire

Disponibilitatea matritelor sa fie utilizate la timp,
conform planificarii productiei este fundamental.

Necesitatea unui plan de imbunatatire in aceasta
arie, s-a stabilit in urma unei analize efectuata la
nivelul sistemului de fabricatie.

Prin imbunatatirea activitatii din aceasta arie, se
urmareste:

Standardizarea activitdtii din arie;
Reducerea timpilor de pregitire a matritelor;

Imbunititirea procesului de fabricatie.
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Pentru atingerea obiectivelor planul de imbunatatire
contine:

Etapa de analiza in care se determind necesitatea
aplicarii imbunatatirii;

Etapa de identificare a cauzelor ce conduc la
problemele de fabricatie;

Etapa de implementare a planului de imbunatatire;
Etapa de monitorizare a rezultatelor obtinute.

2.2. Prezentarea procesului de productie
Procesul de productie este organizat astfel:

MIXARE=>SEMIFABRICATE=>
CONFECTIONARE=>VULCANIZARE=>
FINITURA=>DEPOZITARE.

Fig.6
Tn sectia de MIXARE se desfasoara procesul prin
care se obtine mescola. Acest proces este organizat
pe verticala.

Materialul obtinut in sectia de MIXARE reprezinta
materia prima pentru componentele realizate in
sectia de SEMIFABRICATE.

Aceast amestec obtinut in sectia de MIXARE este
realizat din cauciuc natural, cauciuc sintetic si
diverse substante chimice si poate fi de mai multe
tipuri in functie de tipul de anvelopa ce se vrea
obtinut.

in sectia de SEMIFABRICATE se realizeazi 9
componente ce sunt utilizate in sectia
CONFECTIONARE.

Componentele realizate sunt:
- camera,

- cercuri,

- material textil,

- centuri,

- insertii metalice,

- banda de rulare,

- flancuri.

Aceste componente sunt realizate din mai multe
tipuri de material rezultat din sectia de mixare,
unele avand Tn componenta insertii metalice, altele
insertii textile.

Componentele realizate in SEMIFABICATE ajung
Tn CONFECTIONARE unde sunt imbinate
rezultand o carcasa.

Carcasele realizate In CONFECTIONARE ajung n
VULCANIZARE unde vor fi vulcanizate pe prese
rezultand anvelopa.

Anvelopele ajung Tn FINITURA unde sunt
controlate prin mai multe metode.

Anvelopele dupa ce sunt controlate sunt depozitate
n depozitul de anvelope.

Procesul de productie al anvelopelor este un proces
in linie, dispus pe orizontala, mai putin sectia
MIXARE care este dispusa pe verticala.

Fig.7
2.3. Analiza procesului de productie

Pentru urmarirea sistemului de fabricatie a fost
utilizata metoda de analiza SIPOC.

S — Suppliers (furnizori)

I — Input (elemente de intrare)

P — Process (activitate)

O — Output (elemente de iesire)

C — Customers (clienti)
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Analiza de tip SIPOC face parte din tehnicile de
process mapping care oferad informatii detaliate

asupra tuturor activitatilor/proceselor din cadrul

organizatiei, asupra interconectivitatii acestora si a
elementelor de intrare si iesire.

Tabelul 1
S I P 0 C
Departamentul de Plan de productie | Planificarea Lista componente Departamentul
planificare productiei de productie
Sectia de Lista materiale Mixarea — Mescola - Sectia de

productie(mixare)-
realizareamixului din
cauciuc
natural,sintetic si
substante chimice.
Rezulta maimulte
tipuri de amestec

realizareaMescolei
din cauciuc natural,
caucic sintetic si
substante chimice

materialul obtinut
din cauciuc natural,
cauciuc sintetic si
substante chimice

semifabricate

Sectia de Mescola Realizarecomponente | Componente Sectia de
semifabricate anvelopa anvelopa: confectionare
-Banda de rulare
-Centuri
-Cercuri
-Flancuri
-Materiale textile
-Camera
Sectia de Componente Realizarea carcasei Carcasa Sectia de
confectionare anvelopa din componente vulcanizare
Sectia de vulcanizare | Carcasa Vulcanizarea Anvelopa Sectia de control
carcasei
Sectia de control Anvelopa Controlul anvelopelor | Anvelope conforme | Depozit anvelope
si neconforme
Depozit anvelope Mijloc de incarcarea Mijloc de transport | Furnizor
transport anvelopelor incarcat cu

anvelope

Tn urma analizei prin metoda SIPOC a procesului
de fabricatie prin care s-au urmarit procesele s-a
determinat aria Tn care este necesar un plan de
imbunatatire.

Aria de pregatire a matritelor, fiind nou infiintata in
fabrica, exista mai multe probleme ce contribuie la
scdderea productivitatii, cresterea timpilor de
fabricatie, blocaje ale procesului de productie.

2.4.Determinarea cauzelor ce contribuie la
aparitia problemelor

Problemele aparute probleme aparute in aria de
pregatire a matritelor sunt:

o Timp mare de spalare a
matritelor la masina de spalat matrite

o Lipsa procedurilor

o Dezorganizarea mediului

de lucru ce conduce la timp mare de pregatire a
matritelor si intdrzierea utilizdrii acestora in
fabricatie.

Pentru detectarea cauzelor ce conduc la un timp
mare de spalat matritele fost utlizatd metoda de
analiza Ishikawa.
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In urma determinarii cauzelor ce au condus la aparitia problemei, in scopul identificérii principalelor cauze a
fost aplicatd metoda Pareto
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In urma realizarii schemei Ishikawa in scopul
evidentierii cauzelor care contribuie la un timp
mare de spalare a matritelor si Tn urma realizarii
diagramei pareto pentru a vedea care sunt cauzele
principale care conduc la problema, observim
principalele probleme:

o Lipsa proceduri

o Personal insuficient

o Uzura masinii

o Lipsa training operatori

Aplicarea metodei FMEA

Failure Modes Effect Analysis (FMEA) este o
abordare structurata pentru :

Prezicerea aparitiei erorilor si prevenirea aparitiei
lor in productie si in alte zone functionale care
genereaza defecte

Identificarea modurilor in care un proces poate esua
in a raspunde cerintelor critice ale clientului
Estimarea Severitatii, Aparitiei, si Detectarii (SAD)
defectelor

Obiectivele FMEA

Determinarea punctelor slabe ale unui sistem
tehnic;

Cautarea cauzelor initiatoare ale disfunctionalitatii
componentelor;

Analiza consecintelor asupra mediului, sigurantei
de functionare, valorii produsului;

Prevederea unor actiuni corective de inldturare a
cauzelor de aparitie a defectelor;

Prevederea unui plan de ameliorare a calitatii
produselor si mentenantei;

Determinarea necesitatilor de tehnologizare si
modernizare a productiei;
Cresterea  nivelului  de
compartimente de muncd,
ierarhice.

ntre
niveluri

comunicare
persoanc,

Cotatia defectiunilor

Stabilirea criteriilor de apreciere a frecventei de
aparitie a defectelor (F)

1 - foarte rar

10 — frecvent

Stabilirea criteriilor de apreciere a impactului
defectelor (1)

1 - Impact neglijabil, minimal

10 — Impact major

Stabilirea criteriilor de apreciere a gradului de
detectie a defectelor (D)
Gradul de detectie a defectelor:

1 — se pot detecta Tn majoritatea cazurilor
10 — nu se pot detecta

Calculul indicelui de criticitate — C (RPN, IPR)

Risc neglijabil | Risc mediu Risc maxim

1-100 100-500 500 +

Produsul ultimelor trei criterii cantitative
prezentate anterior duce la obtinerea unui alt
indicator cantitativ de evaluare a tehnicii FMEA
care poartd denumirea de indice de criticitate, este
notat cu C (Criticitate) sau RPN (Risk Priority
Number) si permite stabilirea gradului Tn care
solutia constructiva/tehnologica prezinta fiabilitate
si siguranta.

C(RPN)= FxIxD, unde:

F = indice de frecventa

I = indice de impact(gravitate)

D = indice de detectabilitate (detective)

2.5. Analiza propriu-zisa

Analiza se va efectua pe un formular tip, care
cuprinde toate datele necesare identificarii riscului,
a cauzelor acestuia, precum si modalitatile de
ameliorare a situatiei existente.
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Analiza FMEA

Participanti
Numesi prenume Nume si prenume Functia Nume si prenume Functia
Popescu Marin Responsabil depozit lon Vasile Administrator depozit | Stinga Florin Inginer

Defectarea masinii de spalat -Reducerea Supraveghere permanenta a masinii de
matrite volumului de 6 |8 384 catre un operator, training operatori. 2 8 8 128
productie cu 40%
Deteriorarea produselor pe - Costuri Tmbunitatirea retelei logistice, stabilirea de
perioada transportului catre suplimentare 3|8 96 proceduri si urmarirea procesului de livrare | 1 8 4 32
client Feed-back
Erori control anvelope - Costuri
suplimentare, Instruire personal, utilizarea mai multor
- Reclamatiiclienti | 2 | 10 180 metode de control pentru eliminarea 1 10 |9 90
erorilor
intarziere aprovizionare furnizor | -Intarzieri Tmbunatatirea relatiilor cu furnizorii si
cu materii prime Cresterea costurilor monitorizarea procesului de aprovizionare
calitatii 5|10 50 2 1 10 |20
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Eroare umana

- Cresterea
costurilor

- Timp pierdut cu
remedieri ale
produselor

- Rebuturi

512

Realizare proceduri de lucru, instruire
operatori conform procedurilor.

320

Retur comanda

-Cresterea
costurilor
-Pierderea
increderii clientului

10

50

-Instruire personal conform procedurilor
-Supravegherea procesului de livrare

10

20

Defectarea macaralei utilizata la
montajul matritelor in dispozitiv

-Costuri
suplimentare
-Scaderea
volumului de
productie

28

Instruire persoanal conform procedurilor de
lucru.
Mentenanta macara
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3.IMPLEMENTAREA PLANULUI DE
IMBUNATATIRE

3.1.0biective privind imbunatatirea

Standardizarea activitatii din aria de pregatire a
matritelor

Realizare proceduri de lucru

Cresterea numarului de matrite spalate pe zi

3.2.Resurse alocate

Personal — 3 persoane
Buget — 30000 ron
Timp — 60 de zile.

Tn vederea standardizarii activitatii s-a implementat
n aria de pregatire a matritelor metoda de
Tmbunatatire 5S

Faza de sortare
In prima faza a metodei s-au identificat problemele

si au fost sortate lucrurile care trebuiau aruncate,
cum ar fi : suruburi rupte, bride uzate, furtune, etc.

Lipsa etichetelor de pe raftur.

Lipsa etichetelor de pe sertarele cu surubri,
astfel intr-un sertar se gaseau mai multe tipuri
de suruburi cu dimensiuni diferite.

Lipsalayout-urilor in care trebuiau sa stea
carucioarele pe care se montau matritele pentru
a fibagate la spalat la masina cu ultrasunete.

Lipsa layout-urilor pentru recipientele cu soluti
dela masina cu ultrasunete.

Fig.10

Faza de ordonare

Tn faza de ordonare am realizat urmatoarele:

Am agezat suruburile din sertare pe dimensiuni;
Carucioarele cu scule ale operatorilor au fost
asezate in zona de depozitare stabilita,;

Carucioarele de 1a masina cu ultrasunete au fost
depozitate in zona stabilita,

Suruburile au fost asezate pe dimensiuni 1n tavite,
iar aceste tavite pe raft;

Furtunele din arie care ingreunau circulatia au fost
stranse si depozitate;

"‘i'.'drﬁ‘:' ¥

Fig.11
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Faza de curatenie

In faza de curatenie au fost stranse toate deseurile,
lucrurile nefolositoare, carpe, suruburi rupte si
piese uzate pentru a fi aruncate. in faza de curétenie
au fost sterse cu solutii speciale de curdtat masa de
lucru, frigiderul, carucioarele.

Faza de standardizare
In faza de standardizare am realizat urmatoarele:

- S-au realizat etichete pentru rafturile de matrite
din arie, astfel operatorilor le este mai usor sa
identifice matritele care urmeaza sa fie utilizate.

- S-au realizat etichete pentru suruburile din sertare
si suruburile din tavitele de pe rafturi.

- Pentru zona n care s-au depozitat carucioarele cu
scule ale operatorilor s-au realizat etichete si am
trasat layout-uri.

- S-au trasat layout-uri si pentru carucioarele de la
masina cu ultrasunete si pentru recipientele cu
solutii de la aceasta masina

Fig.12
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Fig.13
Faza de mentinere
in faza de mentinere s-au realizat afise cu imagini

cu ASA DA — ASA NU prin care operatorii
constientizeaza problemele.
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4.CONCLUZII
4.1.Rezultatele planului de imbunatatire

In aria de matrite se realizeaza urmatoarele
activitati pentru care s-au realizat proceduri
n scopul standardizarii:

- Montare/demontare in/din container

- Montare/demonatare in/din cos

- Spalare matrite la masina de spalat

- Spalare inele de PCI la masina cu substante
chimice

-Sablare cu nisip a inelelor de camera
-Deblocare spring-venti

-Burghiere busoleti

-Transport matrite

- Organizarea mediului de lucru prin
implementarea metodei 5S

- Cresterea numarului de matrite spalate pe zi

11
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